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B=128,0 мм. При этом расчеты выполнены для пяти катающих 
диаметров. 
По разработанному алгоритму рассчитаны предельные скорости 
по двум вариантам распределения коэффициентов трения по ширине 
кругового раската. В первом варианте коэффициент трения принят 
постоянным и равным 0,10, а во втором – переменным, изменяющимся 
по ширине от 0,115 до 0,035 по мере увеличения катающего диаметра 
конических валков. Такой режим трения может создаваться, когда 
прокатка осуществляется с применением жидких смазочных средств. 
Построены и проанализированы графические зависимости 
предельной скорости прокатки по ширине раската из алюминиевого 
сплава, низкоуглеродистой стали и свинца, а также графики изменения 
показателя условий контактного трения по ширине кругового раската 
при двухмерной вертикально-круговой деформации тонких 
бесконечных тел вращения при постоянном коэффициенте трения и 
переменном коэффициенте трения. 
Теоретическое исследование показало, что для достижения 
равномерного распределения предельной скорости прокатки по 
ширине раската можно подобрать необходимый режим использования 
технологической смазки и создать заданное распределение режимов 
контактного трения в очаге деформации. 
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В литературе описаны ряд способов определения эффективности 
ТС. Однако, конкретно для выдавливания такие способы отсутствуют. 
Нами предложены два способа определения эффективности ТС при 
выдавливании. 
1. По изменению длины выдавленного стержня.  
Цель достигается за счет того, что в предлагаемом способе 
оценки эффективности смазок используют заготовки одинаковой 
массы, а в качестве контролируемого параметра стержневой части 
поковки используют полную длину этой части, причем большей 
эффективности смазки соответствует большее значение длины 
стержневой части, и наоборот. 
2. По изменению диаметра выдавленного стержня 
Цель достигается за счет того, что в предлагаемом способе 
оценки эффективности смазок используют заготовки одинаковой 
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массы, а в качестве контролируемого параметра стержневой части 
поковки используют диаметр стержня. 
Способ осуществляется следующим образом. Выдавливается 
поковка в виде стержня с использованием базовой смазки. Измеряется 
с помощью микрометра диаметр выходного конца стержня  d2. Затем 
измеряется диаметр у основания стержня d1. С помощью 
штангенциркуля замеряется расстояние l  между d1 и d2 . По 
полученным данным вычисляют тангенс (tg α ) угла наклона 
образующей стержня  
tg α = ( d1 / d2) / 2l. 
Аналогичные действия проводят с поковками, полученными с 
использованием исследуемых смазок. Меньшее значение тангенса угла 
наклона образующей стержня указывает на использование боле 
эффективной смазки.  
Проведенные эксперименты показали, что применение указанных 
способов позволяет определять эффективность ТС при выдавливании. 
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Большинство исследователей считают, что наиболее достоверные 
данные по определению эффективности ТС могут быть получены в тех 
условиях, в которых ТС будут применяться. Нами предложены два 
способа. 
1. По глубине заполнения полости штампа. 
Способ определения эффективности технологических смазок при 
горячей объемной штамповке, который включает деформацию в 
штампе одинаковых по массе и размерам заготовок с применением 
технологических смазок, выталкивание поковок из штампа и 
определение эффективности используемых технологических смазок. 
Способ отличается тем, что применение технологических смазок 
осуществляют путем нанесения их на штамп с глубокой выемкой, а 
как контролируемый параметр используется полная высота поковки 
(Нmах) после деформации, по которой судят о глубине заполнение 
полости штампа, при этом большей эффективности технологической 
смазки соответствует больше ее значение и наоборот. 
2. По силе выталкивания поковки из полости штампа. 
Способ определения эффективности технологических смазок для 
объемной штамповки включает деформацию в штампе одинаковых по 
